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TITOLO 

APPARECCHIATURA PER L' OTTENIMENTO DI CAPI DI ABB I GLIAMENTO 
A PART IRE DA UN TUBOLARE DI MAGLIA E METODO COSI' 
OTTENUTO. 

Ambito dell r invenzione 
5 La presente invenzione riguarda il settore tes.sile e 

piti. precisamente si rif erisce ad una apparecchiatura per 
l'ottenimento di capi di abbigliamento in maglia, ad 
esempio body, intimo, magliette o simili, a partire da un 
tubolare di maglia. 
10 Inoltre, 1' invenzione si rif erisce ad un metodo che 

utilizza tale apparecchiatura. 

Brevi cenni alia tecnica nota 

Come e noto, per la produzione di capi di 
abbigliamento senza cuciture laterali (seamless) vengono 

15 solitamente impiegate macchine circolari per maglieria. 
Questa tipologia di macchine consente di ottenere 
manufatti di maglia tubolari che vengono raccolti e 
successivamente sottoposti ad ulteriori operazioni di 
rifinitura per realizzare il prodotto finito desiderate 

20 Ad esernpio, per ottenere una maglietta a part ire da un 

tubolare di maglia si esegue una successione di operazioni 
di taglio in modo da realizzare le aperture per le braccia 
e per il collo. 

Successivamente , i lembi realizzati in corrispondenza. 

25 dell' apertura per il collo vengono cuciti a due a due e la 
maglietta viene rifinita tramite operazioni di cucitura e 
con 1' applicazione di bordini elastici in corrispondenza 
dell' estreiaita inferiore del manufatto tubolare. 

Per non provocare lo sf ilacciamento- r della maglia in. 

30 corrispondenza delle linee di taglio e necessario 
realizzare prevent ivamente delle zone di maglia 
^indemagliabile" sul manufatto lungo i bordi delle 
porzioni da asportare. 
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Tuttavia, tali zone di maglia xx indemagliabile" 
limitano la possibility di ricavare prodotti diversi. In 
altre parole, e necessaria una programmazione della 
produzione, con minore f lessibilit^ . 
5 .Per quanto riguarda il fi3saggio, il prodotto viene 

disposto prima del taglio su forme piane per la fase di 
stiro. Quindi, il tubolare fissato viene scaricato dalle 
forme e sottoposto a fasi di taglio manuals con forbici e 
rifinitura con cucitura, con macchine cosiddette taglia e 
10 cuci. La fase di taglio manuals che precede la finitura 
richiede molta manodopera. 
Sintesi dell' invenzione 

E quindi scopo della presente invenzione fornire una 
apparecchiatura per realizzare capi di abbigliamento, come 
15 body, intimo e magliette a partire da uri tubolare di 
maglia che consents di semplif icare e vslocizzare le 
operazioni di rifinitura. 

£ un altro scopo della presente invenzione fornire 
una apparecchiatura per realizzare capi di abbigliamento a 
20 partire da un tubolare di maglia senza la necessity di 
realizzare presegnature sul manufatto. 

E un ulteriore scopo della presente invenzione 
fornire una apparecchiatura per realizzare capi di 
abbigliamento a partire da un tubolare di maglia che 
25 consenta di ridurre in maniera considerevole i costi di 
produzione. 

£ anche scopo della presente invenzione fornire una 
apparecchiatura per realizzare capi di abbigliamento a 
partire da un tubolare di maglia che consenta di 
30 ottimizzare la disposizione delle sagome per ridurre il 
materiale impiegato. 

£ anche scopo della presente invenzione fornire una 
apparecchiatura per realizzare capi di abbigliamento a 
partire da un tubolare di maglia che consenta di ottenere 
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in un solo passaggio la fase di fissaggio e di taglio. 

Quest! ed altri scopi sono raggiunti dalla 
apparecchiatura per realizzare semilavorati in maglia a 
partire da un grezzo di maglieria tubolare la cui 
5 caratteristica principal© e di comprendere almeno un 
supporto tubolare in grado di ruotare attorno ad almeno un 
asse sul quale viene calzato il grezzo di maglieria 
tubolare per essere sottoposto ad almeno una fase di 
lavorazione . 

10 Vantaggiosamente, il supporto tubolare e 

perif ericamente prowisto di una plurality di fori in 
coraunicazione con un sistema di aspirazione atti a far 
aderire la maglia sulla superficie in modo da assicurarne 
il corretto posizionamento durante la fase di lavorazione. 

15 La fase di lavorazione pud essere una fase di 

taglio, ed in tal caso il supporto tubolare £ associate ad 
almeno un mezzo per incidere il grezzo di maglieria r 
secondo almeno una linea di taglio predeterminata, il 
mezzo per incidere essendo in grado di muoversi rispetto 

20 al supporto tubolare stesso lungo almeno una direzione. In 
particolare, tramite una combinazione di movimenti di 
rotazione del supporto tubolare e di traslazione del mezzo 
per incidere 6 possibile realizzare linee di taglio 
organizzate secondo geometrie prestabilite. 

25 Vantaggiosamente, detto o ciascun asse attorno al 

quale detto supporto tubolare 6 in grado di ruotare e un 
asse controllato. Cid viene realizzato, ad esempio, 
azionando detto supporto tubolare tramite motori associate 
ad encoder , resolver, potenziometri, ecc. in grado di 

30 rilevare con elevata precisione la posizione angolare 
dell'albero del motore e di conseguenza dell' asse attorno 
. al quale ruota il supporto tubolare stesso. Analogamente, 
sono previsti inoltre mezzi per misurare istantaneamente 
la posizione del mezzo per incidere. 
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In tal modo, e possibile conoscere istantaneamente e 
con elevata precisione la posizione angolare relativa del 
supporto tubolare e la quota del mezzo per incidere e 
quindi di realizzare sul grezzo di maglieria linee di 
5 • taglio con geometria desiderata con elevata precisione e 
ad elevata velocity semplicemente impostando il disegno di 
taglio da seguire al computer. 

Pref eribilmente, detto mezzo per incidere e di tipo 
laser. In tal modo, nella maglieria di filato sintetico e 

10 possibile realizzare la fase di taglio senza la necessita 
di eseguire una fase preventiva di realizzazione di zone 
di maglia indemagliabile sul manufatto, in quanto l r azione 
del laser e contemporaneamente di taglio e di fusione 
sulle fibre , con raf f reddamento per corrente d' aria in 

15 aspirazione f che di conseguenza non vengono sfilacciate 
durante la fase. 

II supporto tubolare pud avere forma cilindrica, 
oppure forma sagomata per seguire il profilo anatomico da 
dare al grezzo di maglieria. 

20 Secondo un altro aspetto dell' invenzione, una 

apparecchiatura per 1' otteniiuento di semilavorati in 
maglia a partire da un grezzo di maglieria tubolare 
comprende una giostra girevole attorno ad un asse 
motorizzato sulla cui periferia e disposta una pluralita di 

25 supporti tubolari, ciascun supporto tubolare essendo 
portato a passi dalla giostra in una corrispondente 
stazione di lavoro. 

Vantaggiosamente, in corrispondenza di almeno una di 
dette stazioni detti supporti tubolari vengono 

30 operativamente connessi a mezzi di azionamento che ne 
provocano la rotazione attorno ad almeno un asse 
controllato. 

Pref eribilmente, detti supporti tubolari sono 
perif ericamente prowisti di una pluralita di fori che in 
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corrispondenza di almeno una stazione vengono messi in 
comunicazione con un . sistema di aspirazione in modo da 
provocare l f adesione del tubolare di maglia processato 
sulla superficie del supporto tubolare stesso. In tal 
5 modo, viene assicurato il corretto posizionamento del 
grezzo processato durante la fase di lavorazione. 

In particolare, una delle stazioni di lavoro previste 
pud esser.e una stazione di umidif icazione in cui e previstQ 
almeno un mezzo spruzzatore atto ad umidif icare il grezzo 

10 di maglieria processato. 

Dopo la stazione di umidif icazione pud essere 
prevista almeno una stazione di asciugatura. In 
particolare, nella o in ciascuna stazione di asciugatura il 
manufatto di maglieria calzato sul supporto tubolare viene 

15 investito da una corrente di aria calda che ne realizza il 
fissaggio sul supporto stesso. 

In una delle stazioni previste e una stazione di 
taglio sul supporto tubolare. 

Pref eribilmente, nella stazione di taglio la fase di 

20 incisione del grezzo di maglieria tubolare viene realizzata 
tramite un mezzo per incidere mobile lungo almeno una 
direzione rispetto al supporto tubolare operativamente 
connessQ a detti mezzi di azionamento che ne provocano la 
rotazione attorno almeno un asse controllato. In 

25 particolare, la fase di taglio awiene tramite una 
corabinazione di movimenti controllati tra il supporto 
tubolare "ed il mezzo per incidere in modo da realizzare in 
maniera rapida e precisa linee di taglio organizzate 
secondo geometrie prestabilite. Contemporaneamente, il 

30 supporto tubolare viene messo in comunicazione con il 
sistema di aspirazione. 

Secondo un ulteriore aspetto dell' invenzione, un 
metodo per realizzare semilavorati in maglia a partire da 
un grezzo di maglieria tubolare prevede le seguenti fasi: 
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- investitura di un grezzo di maglieria tubolare su 
un support o tubolare; 

- trattamento di detto grezso di maglieria sopra 
detto supporto tubolare, comprendente almeno una 

5 delle seguenti fasi di lavorazione: taglio, 

umidificazione, fissaggio, verifica qualitativa, 
Preferibilmente, il supporto tubolare 6 

perif ericamente provvisto di una pluralita di fori in 
comunicazione con un . sistema di aspirazione atti a far 
10 aderire la maglia sulla superficie in modo da assicurarne 
il corretto posizionamento durante il . relativo 
trattamento. 

Vantaggiosamente, il taglio del grezzo di maglieria 
viene realizzato mettendo in rotazione il supporto tubolare 
15 attorno ad almeno un asse controllato e movimentando un 
utensile di taglio, scelto tra taglio laser, ad ultrasuoni, 
meccanico ecc, in una direzione di scorrimento in modo da 
. realizzare linee di taglio second© un disegno prestabilito 
tranvite una combinazione preordinata di movimenti tra il 
20 supporto e l'utensile di taglio. 

Breve descrizione dei disegni 
Ulteriori caratteristiche e i vantaggi della 
apparecchiatura per realizzare semilavorati in maglia a 
partire da un grezzo di maglieria tubolare, secondo la 
25 presente invenzione, risulteranno piii chiaramente con la 
descrizione che segue di una sua forma realizzativa, fatta 
a titolo esemplificativo, con riferimento ai disegni 
annessi, in cui: 

- le figure dalla 1 alia 4 mostrano schematicamente una 
30 possibile' successione di fasi realizzabile investendo un 

grezzo di maglieria su un supporto tubolare, secondo 
l f invenzione; 

- la figura 5 mostra in una vista prospettica in 
elevazione frontale un supporto tubolare secondo una forma 
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realizzativa altemativa . alle figure 1-4; 

- le figure dalla 6 alia 8 mostrano schematicamente in 
viate in elevazione frontale tre possibili lavorazioni che 
possono esaere eseguite su un grezzo di maglieria calzato 

5 sul supporto tubolare di figura 5; 

- le figure 9A e 9B mostrano schematicamente in una vista 
in elevazione frontale un possibile meccanismo di 
aggancio/sgancio rapido per collegare il supporto tubolare 
di figura 5 ad un gruppo motor e; 

10 - le figure 10 e 11 mostrano rispettivamente in una vista 
in elevazione frontale ed in una vista in pianta una 
giostra secondo l r invenzione, 

Deacrizione di una forma realizzativa preferita 

Con riferimento alle figure dalla 1 alia 4 una 
15 apparecchiatura 1 per realizzare semilavorati in maglia 60 a 
partire da un grezzo di maglieria tubolare 3 comprende un 
supporto tubolare 2 in grado di ruotare attorno ad un asse 
controllato 102- In particolare, il grezzo di maglieria 
tubolare 3 viene calzato sul supporto tubolare 2 per essere 
20 poi sottoposto ad almeno una fase di lavorazione, ad esempio 
una fas© di taglio come nel caso mostrato nelle figure dalla 
1 alia 4. 

Piu in dettaglio la fase di taglio avviene tramite 
una combinazione di movimenti preordinati comprendente la 

25 rotazione del supporto 2 attorno all 'asse 102 e la 
contemporanea traslazione di un mezzo per incidere, ad 
esempio un laser 31. In particolare, la traslazione del 
laser 31 pud awenire secondo due direzioni ortogonali 
indicate in figura 1 con le lettere DI e D2 per mezzo di 

30 un motore 51. E precisamente, il laser 31 viene traslato 
secondo la direzione DI solo in una fase preliminare di 
appostamento per posizionarlo correttamente rispetto al 
grezzo 3 da processare, mentre la traslazione secondo la 
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direzione D2 viene seguita dal laser 31 durante la fase di 
taglio vero e proprio . 

La rotazione ad asse controllato puo essere 
realizzata, ad esempio, azionando il supporto tubolare 2 
5 tramite un motore 52 associato ad un encoder, o un 
resolver, o un potenziometro, ecc. in grado di misurarne 
la posizione angolare dell'albero e di conseguenza 
dell' asse 102- Analogamente, sono previsti mezzi per 
misurare istantaneamente anche la posizione del laser 31- 

10 In tal modo e possibile conoscere istantaneamente e con 
elevata precisione la posizione angolare relativa del 
supporto tubolare 2 e la quota del laser 31. Cio consente 
di realizzare sul grezzo di maglieria 3 linee di taglio 61 
secondo una geometria desiderata per ottenere un 

15 semilavorato in maglia 60 , ad esempio una maglietta 
(figura 3), capi di abbigliamento intimo (figura 4), ecc. 
con elevata precisione e ad elevata velocita sempli cement e 
impostando il disegno di taglio da seguire ad un computer 
secondo un sistema CAD-CAM. Alia fase di taglio il 

20 semilavorato in maglia 60 sara poi sottoposto a successive 
operazioni di cucitura e rifinitura per realizzare un capo 
di abb i gl i amen t o 60b. 

La fase di taglio condotta secondo le modalita sopra 
descritte consente di ridurre notevolmente il materiale 

25 impiegato in guanto viene ottimizzata la disposizione delle 
sagome delle figure sul supporto tubolare 2 consent endo 
(figura 4) di ottenere sullo stesso supporto due o piu 
pezzi 60, 60', ecc, e di ridurre quindi gli sfridi. 

In una soluzione realizzativa alternativa alia 

30 precedente mostrata in figura 5, un supporto tubolare 2 pud 
©ssere perif ericamente prowisto di una serie di fori 42 che 
messi in comunicazione con un sistema di aspirazione, non 
mostrato, tramite un condotto 29 (figura 6) portano il 
grezzo di maglia 3 processato ad aderire sulla superficie 
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del support© tubolare 2. In tal modo, viene assicurato il 
corretto posizionamento del pezzo processato 3 sul supporto 
tubolare 2 durante un' operazione di taglio (figura 8) ad 
opera di un laser 31. 
5 Secondo un altro aspetto dell' invenzione, una serie di 

support! tubolari 2, come sopra descritti, possono essere 
iuontati sulla periferia di una giostra 100 girevole attorno 
ad un asse motorizzato 101 tramite ad esempio moto-riduttore 
e intermettitore 55. Ad ogni passo ad index della giostra 

10 100 ciascun supporto 2 viene arrestato in corrispondenza di 
una stazione di lavoro. A secondo del tipo di lavorazione 
che viene fatta nelle stazioni di lavoro pud essere piu o 
meno vantaggioso mettere in rotazione il supporto tubolare 2 
attorno all' asse 102. Di conseguenza, pud essere previsto un 

15 meccanismo di attacco/stacco rapido dell' asse 102 del 
supporto 2 con un gruppo motors 52 . 

In figure 9A e 9B d mostrata una possibile forma 
realizzativa per il meccanismo di . attacco/stacco rapido 
comprendente una spina 9 inseribile in una sede 10 

20 ricavata in una base 11 sulla quale pud essere montato il 
supporto tubolare 2, II meccanismo comprende anche un 
innesto 12 solidale all'albero del supporto 2 cfie pud 
ingranare o meno con un innesto 14 solidale ad un gruppo 
motore 52.- 

25 Piu in dettaglio, guando il supporto tubolare 2 si 

ferma in corrispondenza di una stazione di lavoro nella 
quale non e necessaria la sua rotazione attorno all' asse 
102, ad esempio nel caso di una stazione di carico 150 o 
scarico 155 eseguite manualmente da un operator© 50, il 

30 gruppo motore 52 viene scollegato dall'albero del supporto 
2 staccando i due innesti 12-14 e la spina 9 viene 
inserita nella sede 10 (figura 9A) . Cio impedisce che 
durante il trattamento nella stazione relativa il supporto 
2 trovandosi in una conf igurazione folle possa ruotare in 
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maniera non controllata , 

Quando, invece, il supporto tubolare 2 si forma in 
corrispondenza di una stazione nella quale e preferibile o 
necessaria la rotazione attorno all'asse 102, ad esempio 
5 nel caso di una stazione di umidif icazione 151 o in una 
stazione di taglio 154, la spina 9 che teneva bloccato il 
supporto 2 viene allontanata dalla sede 10 dopo di che 
l'innesto inferior© 14 r comandato ad esempio da un pistons 
pneumatico, ingrana con l'innesto superiore 12, In tal 

10 modo, il gruppo motor e 52 pud mettere in rotazione il 
supporto 2 attorno all'asse 102 • 

Come mostrato in figura 10 , quando il supporto 
tubolare 2 arriva in corrispondenza della stazione di 
asciugatura 152 entra nel tunnel di asclugatura 23 e 

15 rimane al suo interno per due cicli index della giostra 
100, Ad ogni ciclo vengono chiuse le porte scorrevoli 24 
entrata/uscita tunnel 23, Sul tetto del tunnel 23 sono 
collocate delle batterie scaldahti 25 sopra le quali sono 
installati degli aspirator! 26. L'aria aspirata passa 

20 attraverso le batterie 25, si scalda e tramit.e i condotti 
e griglie 27 viene introdotta nel tunnel 23 dal basso. In 
tal modo, si realizza un vortice di aria calda dal basso 
verso l'alto all' interno del tunnel 23 che investe il 
iaanufatto 3 effettuando una prestiratura. 

25 La descrizione di cui sopra di una forma esecutiva 

specif ica e in grado di mostrare 1'invenzione dal punto di 
vista concettuale in modo che altri, utilizzando la 
tecnica not a, potranno modificare e/o adattare in varie 
applicazioni tale forma esecutiva specif ica senza 

30 ulteriori ricerche e senza allontanarsi dal concetto 
inventive,, e, quindi, si intende che tali adattamenti e 
modif iche saranno considerabili come equivalent! della 
forma esecutiva esemplif icata. I mezzi e i material! per 
realizzare le varie funzioni descritte potranno essere di 
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varia natura senza per questo uscire dall' ambito 
dell' invenzione. Si intende che le eapressioni o la 
terminologia utilizzate hanno scopo puramente descrittivo 
e per questo non limitative 
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RIVENPICAZIONI 

1. Apparecchiatura per realizzare semilavorati in maglia 
a partire da uh grezzo di maglieria tubolare 
caratterizzato dal fa-fc-to di comprendere almeno un 

5 supporto tubolare in grado di ruotare attorno ad 

almeno un asse sul quale viene calzato detto grezzo di 
maglieria tubolare per essere sottoposto ad almeno una 
fase di lavorazione, 

2. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 1, in cui 
10 detto supporto tubolare e perif ericamente prowisto di 

una plurality di fori in comunicazione con un sistema 
di aspirazione atti a far aderire detto grezzo di 
maglieria sulla superficie in modo da assicurarne il 
corretto posizionamento durante t la fase di 
15 lavorazione. 

3. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 1, in cui 
nel caso detta operazione di lavorazione consists in 
una fase di taglio detto supporto tubolare e associato 
ad almeno un. mezzo per incidere detto grezzo di 

20 maglieria, secondo almeno una linea di taglio 

predeterminata, in grado di muoversi rispetto a detto 
supporto tubolare lungo almeno una direzione, detta 
operazione di taglio essendo realizzata tramite una 
combinazione di movimenti di rotazione di detto 

25 supporto tubolare e di traslazione di detto mezzo per 

incidere per cui e possibile realizzare linee di 
taglio organizzate secondo geometrie prestabilite. 
4,. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 1, in cui 
detto o ciascun asse attorno al quale detto supporto 

30 tubolare e in grado di ruotare d un asse controllato. 

5. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 4, in cui 
il controllo di detto asse di rotazione di detto 
supporto tubolare ayviene azionandolo tramite motori 
associati a mezzi per rilevarne la posizione angolare 
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dell'albero scelti tra: encoder, resolver, 
potenziometri - 

6. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 3, in cui 
detto mezzo per incidere e di tipo laser. 
5 7. Apparecchiatura per l f ottenimento di semilavorati in 
maglia a partire da un grezzo di maglieria tubolare 
caratterizzato dal £a*t*bo di comprendere una giostra 
girevole attorno ad un ass© motorizzato sulla cui 
periferia £ disposta una plurality di supporti 
10 tubolari, ciascun support© tubolare essendo portato a 

passi dalla giostra in una corrispondente stazione di 
lavoro, 

8* Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 7, in cui 
in corrispondenza di alzneno una di dette stazioni 
15 detti supporti tubolari vengono operativamente 

connessi a mezzi di azionamento che ne provocano la 
rotazione attorno ad almeno un asse controllato. 

9. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 7, in cui 
detti supporti tubolari sono perif ericamente prowisti 
20 di una pluralita di fori che in corrispondenza di 

almeno una stazione vengono messi in comunicazione con 
un sistema di aspirazione in modo da provocare 
l'adesione di detto tubolare di maglia processato 
sulla super ficie di detto supporto tubolare. 
25 10. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 7, in cui 
almeno una delle stazioni di lavoro e una stazione di 
umidif icazione in cui e previsto almeno un mezzo 
spruzzatore atto ad irrorare il grezzo di maglieria 
processato - 

30 11. Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 7, in cui 
almeno una delle stazioni di lavoro previste e una 
stazione di asciugatura in corrispondenza della quale 
detto grezzo di maglieria calzato su detto supporto 
tubolare viene investito da una corrente di aria calda 
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che ne realizza una prestiratura, 
12, Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 7, in cui 
almeno una delle stazioni di lavoro previste £ una 
stazione di taglio sul supporto tubolare, 
5 13, Apparecchiatura, secondo la rivendicazione 12, in cui 
la fase di taglio del grezzo di maglieria tubolare 
viene realizzata tramite un mezzo per incidere mobile 
lungo almeno una direzione rispetto a detto supporto 
tubolare operativamente connesso a detti mezzi di 

10 azionamento che ne provocano la rotazione attorno 

almeno un asse controllato, detta operazione di taglio 
avvenendo tramite una combinazione di movimenti 
controllati tra detto supporto tubolare ed detto mezzo 
per incidere ■ in modo da realizzare linee di taglio 

15 organizzate secondo geometrie prestabilite . 

14. Metodo per realizzare semilavorati in maglia a partire 
da un grezzo di maglieria tubolare caratterizzato dal 
fafcto di prevedere le seguenti fasi: 

- investitura di un grezzo di maglieria tubolare su 
20 un supporto tubolare; 

- trattamento di detto grezzo di maglieria sopra 
detto supporto tubolare, comprendente almeno una 
delle seguenti fasi di lavorazione: taglio , 
umidificazione, fissatura, verifica qualitativa. 

25 15. Metodo, secondo la riyendicazione 14 , in cui detto 
supporto tubolare e perif ericamente prowisto di una 
pluralita di fori in comunicazione con un sistema di 
aspirazione atti a far aderire la maglia sulla 
superficie in modo da assicurarne il corretto 

30 posizionamento durante il relative trattamento. 

16- Metodo, secondo la rivendicazione 14, in cui il taglio 
del grezzo di maglieria viene realizzato mettendo in 
rotazione il supporto tubolare attorno ad almeno un 
asse controllato e movimentando un ut ensile di taglio, 
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acelto tra taglio laser, ad ultrasuoni, meccanico, 
ecc. in una direzione di scorrimento in modo da 
realizzare linee di taglio secondo un disegno 
prestabilito tramite una combinazione preordinata di 
5 movimenti tra il supporto a 1'utensila di taglio. 
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Fig. 7 
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